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© Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen laminierter Formteile. 



Lamlnierte FornDteile mit einer Grundschicht aus 
thermoplastischem Material und einer oder mehreren 
Deckschichten warden dadurch hergestellt, da/J zu- 
erst in einer Spritzgiefifornn ein Fornn!ing aus thermo- 
plastischem Material spritzgegossen wird, und an- 
schliefiend die untere Formhalfte der Spritzgiej3form 



mit dem darin befindlichen, noch nicht erstarrten 
Formling unter eine obere Formhalfte einer Prefiform 
gebracht wird, durch die die Deckschicht gegen die 
Oberseite des noch nicht erstarrten Formlings ange- 
prefit und an diesen laminiert wird. 



2J 



lTIj 



iJ 



EP0 495 219 A2 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen faminierter Formteile, die aus einer Grund- 
schicht aus thermoplastischem Material und minde- 
stens einer Deckschicht aus flexiblem Material be- 
stehen, mittels einer eine untere und obere Form- 
halfte aufweisenden Prei3form, wobei in einem er- 
sten Schritt das thermoplastische Material in flie/J- 
fahigem Zustand in die untere Formhalfte zur Bil- 
dung der Grundschicht eingebracht wird und dann 
vor dem vollstandigen Erstarren der Grundschicht 
in einem zweiten Schritt die obere Formhalfte zu- 
sammen mit der mindestens einen Deckschicht 
gegen die untere Formhalfte gepre/3t und dadurch 
die Deckschicht mit der Grundschicht verbunden 
wird. 

Ein Verfahren dieser Art ist aus US-PS 4 873 
045 bekannt. Das Verfahren, auf das sich die Erfin- 
dung bezieht.-ist vorzugsweise, jedoch nicht aus- 
schliefilich zur Herstellung von Innenausrustungen 
fur Kraftfahrzeuge vorgesehen. z.B. zur Herstellung 
von inneren Turverkleidungen. Armaturenverklei- 
dungen u.dgl.. Die Grundschicht. die dem Formteil 
die gewunschte stabile dretdlmensionale Form gibt. 
besteht aus in der gewunschten"Torm"eTstarTtem'' 
thermoplastischem Material; die Deckschicht kann 
aus einem beliebigen flexiblen Material. z.B. Gawe- 
be. Leder, Kunstleder. d.h. Kunststoffmaterial mit 
Lederpragung. Schaumstoffolie od.dgl. bestehen. 
Besonders vorteilhaft ist ein Aufbau mit einer obe- 
ren Deckschicht aus lederartiger Kunststoffolie und 
einer unteren Deckschicht Oder Polsterungsschicht 
aus einem nachgiebigen Material wie Schaumstoff. 
Durch das Verpressen mit dem noch nicht erstarr- 
ten, d.h. zumindest an der Oberflache noch flieflfa- 
higen oder thermoplastischen Material, werden die 
Deckschicht oder die Deckschichten unlosbar mit 
der Grundschicht verbunden. 

Bei dem bekannten Verfahren gemaC US-PS 4 
873 045 erfolgt das Einbringen der Grundschicht in 
die untere Formhalfte durch Extrudieren. wobei 
mittels einer an einen Extruder angeschlossenen 
Schlitzduse. die uber die untere Formhalfte verfah- 
ren wird. eine der gewunschten Schichtdicke ent- 
sprechende Lage des thermoplastischem Materials 
auf der unteren Formhalfte abgelegt wird. Diese 
extrudierte Lage folgt aufgrund ihrer Plastizitat und 
der EInwirkung der Schwerkraft nur relativ grob der 
Formkontur der unteren Formhalfte. Beim nachfol- 
genden zweiten Schritt. bei dem die obere Form- 
halfte zusammen mit der Deckschicht gegen die 
untere Formhalfte angepreflt wird, wird die extru- 
dierte. noch nicht erslarrte Grundschicht zusatzlich 
gegen die Kontur der unteren Formhalfte gepreflt. 
Je nach der Beschaffenheit der Deckschicht kann 
diese aber nur mit einem begrenzten Druck beauf- 
schlagt werden. In vielen Fallen kann dieser Druck 
unzureichend sein. urn die noch nicht erstarrte 
Grundschicht hinreichend vollslandig und mil hin- 



reichender Genauigkeit gegen die Formkontur der 
unteren Formhalfte anzuformen. so dafl die Form- 
treue an der von der Deckschicht abgewandten 
Unterseite der Grundschicht zu wunschen ubrig 

5 la/5t. Wenn das Profil der unteren Formhalfte sehr 
grofle Erhohungen oder Vertiefungen aufweist. 
kann es beim Anpressen der extrudierten Grund- 
schicht an dieses Profil auiSerdem zu unkontrollier- 
ten ortlichen Verringerungen der Schichtdicke kom- 

w men. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein 
Verfahren der genannten Art und eine Vorrichtung 
zu seiner Durchfuhrung zu schaffen. die das Her- 
stellen der laminierten Formteile mit hoher Formge- 
15 nauigkeit insbesondere an der von der Deckschicht 
abgewandten Ruckseite ermoglicht. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung 
ein Verfahren der eingangs genannten Art vor. wel- 
ches dadurch gekennzeichnet ist. da/3 der erste 
20 Schritt ais Spritzgie/Jverfahren durchgefuhrt wird. 
bei dem die untere Formhalfte zusammen mit ei- 
nem Formoberteil eine geschlossene Spritzgie/J- 
^ form bildet, in deren Formhohlraum das thermopla- 
stische Material eingespritzt wird, um einen Form- 
25 ling nnit fertig geformter Unterseite zu bilden. und 
dafi danach die untere Formhalfte zusammen mit 
den Formling von dem Formoberteil getrennt und 
fur den zweiten Schritt mit der oberen Formhalfte 
der Pre/Jform zusammengebracht wird. 
30 Fur die Erfindung wesentlich ist somit. dai3 ein 

und dieselbe untere Formhalfte in den beiden auf- 
einanderfolgenden Verfahrensschritten zwei ver- 
schiedene Funktionen ubernimmt, namlich einmal 
als Formunterteil einer geschlossenen Spritzgie/3- 
35 form zu dienen und im zweiten Schritt die untere 
Formhalfte einer Preflform zu bilden. 

Aufgrund der Durchfuhrung des ersten Verfah- 
rensschrittes im Spritzgie/Jverfahren konnen auch 
Formteile mit sehr kompliziert geformter Ruckseite 
40 mit sehr hoher Formtreue hergestellt werden. 

In bevorzugter weiterer Ausgestaltung der Er- 
findung werden besondere Mittel angewendet. um 
ein vollstandiges Abldsen des Formoberteils der 
Spritzgie/3form von der Oberseite des noch nicht 
45 vollstandig erstarrten Formlings angewendet. um 
sicherzustellen. da/3 der Formling zur Ganze in der 
unteren Formhalfte verbleibt. Geeignete Mittel ste- 
hen dem Fachmann zur Verfugung, z.B. durch An- 
bringung eines geeigneten Trennmittels. wie Siliko- 
50 nol od.dgl. auf die Oberflache des Formoberteils. 
Oder die Beschichtung des Formoberteils mit ei- 
nem haftungsminderndem Material wie Teflon. 
Kohlenstoff od.dgl. Es kann auch das gesamte 
Formoberteil der Spritzgie/3form aus einem Material 
55 mit niedriger Oberflachenhaftung. wie z.B speziell 
strukturiertem Kohlenstoff. hergestellt werden. 
Stattdessefi oder zusatzlich konnen Maflnahmen an 
der unteren Formhalfte angewendet werden. um 
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den spritzgegossenen. noch nicht erstarrten Form- 
ling beim bffnen der Spritzgiefifornn an der unteren 
Formhalfte festzuhalten, z.B. in Form von Hinter- 
schneidungen insbesondere im Bereich der Angus- 
se. 

Die genaue Art der Durchfuhrung des Sprite- 
gie/Jens beim ersten Verfahrensschritt hangt im 
einzelnen von der Formgebung und Grofie des 
herzustellenden Formteils, und damit des zu sprit- 
zenden Formlings ab. Bel Formlingen relativ klelner 
Abmessungen kann ein ganz gewohnlicher Spritz- 
gie/3vorgang uber einen einzigen Anguflkanal ohne 
besondere Vorkehrungen durchgefuhrt werden. 
Handelt es sich urn einen Formling von gro/Jen 
Flachenabmessungen. aber sehr geringer Dicke. 
dann besteht die Gefahr, dai3 das an einem z.B. 
zentralen Angu/3 zugefuhrte Kunststoffmaterial, das 
sich im Formhohlraum verteilen mu/3, bereits er- 
starrt. bevor es die Randbereiche des Formhohl- 
raums errelcht hat. In diesem Fall mussen beson- 
dere Ma/Jnahmen angewandt werden, um das Ma- 
terial am vorzeitigen Erstarren im Formhohlraum zu 
hindern. Eine Moglichkeit besteht darin. das Mate- 
rial" uber 'einen~odei''mehrere beheizte Anguflkaria- 
le. sogenannte Hot-Runner, dem Formhohlraum zu- 
zufuhren. Eine andere Moglichkeit besteht darin, 
den Spritzgieflvorgang als sogenanntes Spritzpra- 
gen durchzufuhren. Dabel werden die beiden 
Formhalften des tauchkolbenartig ausgebildeten 
Formwerkzeugs zunachst auf einen grofieren als 
den endgiiltigen Abstand eingestelll. so da/3 der 
Formling zunachst mit groflerer als der endgultigen 
Wanddicke gespritzt wird. Anschlieflend werden die 
beiden Formhalften vollstandig gegeneinander ge- 
preflt. um den spritzgegossenen Formling auf die 
endgultige geringere Wanddicke fertigzuformen. 
Solche Verfahrensablaufe sind dem Fachmann be- 
kannt und sollen erfindungsgema/J von dem Begriff 
"Spritzgieflen" umfaflt sein. 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfin- 
dungsgema/5en Verfahrens weist eine Pre/3form mit 
unterer und oberer Formhalfte. eine Einrichtung 
zum Einbringen von thermoplastischem Kunststoff 
in die untere Formhalfte. und eine Preflvorrichtung 
zum Anpressen der oberen Formhalfte unter Zwi- 
schenfugung einer Deckschicht gegen die untere 
Formhalfte auf, und eine solche Vorrichtung ist 
erfindungsgema/3 dadurch gekennzeichnet. daB die 
untere Formhalfte zusammen mit einem Formober- 
leil eine geschlossene Spritzgieflform bildet. da/J 
die Einrichtung zum Einbringen des thermoplasti- 
schen Materials als Spritzgie/Jmaschine ausgebildel 
ist. die an die Spritzgieflform anschlieflbar ist. und 
dafl die untere Formhalfte nach Trennung vom 
Formoberteil mit der oberen Formhalfte der Pre/3- 
form zusammenfuhrbar ist. 

Eine Ausfuhrungsform der Erfindung wird im 
folgenden anhand der Zeichnung naher eriautert. 



Es zeigt : 

Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht der Vor- 
richtung mit geschlossener Spritzgieflform und 
Pre/3form im Schnitt; 
5 Fig. 2 die gleiche Seitenansicht wie Fig. 1, je- 
doch mit geoffneter Sprltzgie/Jform und Pre/3- 
form; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die unteren Formhalf- 
ten der Vorrichtung nach Fig. 1 und 2. 

JO In Fig. 1 ist eine Spritzgie/Jmaschine 1 darge- 

stellt, die von ubiicher Bauart ist und nicht naher 
eriautert wird. Der Spritzkopf 3 der Spritzgieflma- 
schine 1 ist an ein Spritzgie/3werkzeug anschlie/3- 
bar. das aus einer unteren Formhalfte 5 und einem 

75 heb- und senkbaren Formoberteil 7 besteht. das an 
Fuhrungssaulen 9 gefuhrt und mit einer Antriebs- 
vorrichtung 23 heb- und senkbar ist. Im geschlos- 
senen Zustand bilden die untere Formhalfte 5 und 
das Formoberteil 7 einen geschlossenen Formhohl- 

20 raum. in den mittels des Spritzkopfes 3 thermopla- 
stischer Kunststoff einspritzbar ist. um einen Form- 
ling 11 von gewunschter Formgebung herzustellen. 
Der Formling 1 1 hat bei dem dargestellten Beispiel 
etwa konstante Wanddicke! Ein besonderer Vorteil 

25 des erfindungsgema/3en Verfahrens besteht aber 
darin, da/3 auch Formteile herstellbar sind. deren 
Grundschicht. d.h. der durch SpritzgieiJen herge- 
stellte Formling 11, auch ortlich unterschiedliche 
Wanddicke. insbesondere an seiner Unterseite an- 

30 geformte Vorsprunge. Stege od.dgl. aufweisen 
kann. 

Die Anguflkanale. durch die der thermoplasti- 
sche Kunststoff aus dem Spritzkopf 3 in den Form- 
hohlraum gelangt, ist in Fig. 1 nicht dargestellt, da 

35 die Anordnung solcher AnguCkanale dem Fach- 
mann bekannt ist. Die AnguBkanale konnen in der 
Trennfuge zwischen der unteren Formhalfte 5 und 
dem Formoberteil verlaufen, oder aber in die un- 
tere Formhalfte 5 Oder das Formoberteil 7 eingear- 

40 beitet sein. 

Nach Beendigung des SpritzgieCens des Form- 
lings 1 1 wird der Spritzkopf 7 von dem Formwerk- 
zeug weggefahren und das Formoberteil 7 angeho- 
ben. wie in Fig. 2 dargestellt. Bei diesem offnen 

45 des Formwerkzeugs verbleibt der Formling 11 in 
der unteren Formhalfte 5. Die untere Formhalfte 5 
ist auf einem Karusselltisch 13 angeordnet. der um 
die vertikaie Achse 15 drehbar ist. Durch Drehung 
um 180' wird die untere Formhalfte mit dem darin 

50 befindlichen, noch nicht erstarrten Formling 11 in 
die Slellung 5' nach Fig. 2 gebrachl, wo sie sich 
unter einer oberen Formhalfte 17 befindet und mil 
dieser zusammen eine Pre/3form bildet. In dieser 
Stellung wird auf den Formling 1 1 eine Deckschicht 

55 19 aus flexiblem Material aufgelegt. Bei dieser 
Deckschicht kann es sich um ein im Prinzip betie- 
biges flexibles Material handelt. z.B. Gewebe, Le- 
der Oder Kunslleder. Schaumsloff od.dgl., Oder 
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eine zwei- Oder mehrschichtige Kombination aus 
solchen Materialien. Man kann die Deckschicht 19. 
anstatt sie auf den Formling 1 1 aufzulegen. auch in 
geeigneter Weise an der Unterseite der oberen 
Formhalfte 17 befesligen. 5 

Durch Absenken der oberen Fornnhalfte 17 mit- 
tels einer Antriebsvorrichtung 21 wird die Deck- 
schicht 19 gegen die Oberseite des noch nicht 
erstarrten Formlings 11 gepre/Jt und mit diesem 
verbunden, wie in Fig. 1 links dargestellt ist. 70 

Vorzugsweise sind auf denn Karusselltisch 13. 
wie dargestellt. zwei identische untere Formhalften 
5, 5. angeordnet. Jewells eine dieser unteren Form- 
halften bridet zusammen mit dem Formoberteil 7 
das Spritzgie^werkzeug, wahrend gleichzeitig die ;5 
andere untere Formhalfte 5* mit der oberen Form- 
halfte 17 der Preflform zusammenwirkt. Auf diese 
Weise kann in- jedem Arbeitstakt der Maschine 
sowohl ein Formling 1 1 durch Spritzgie/Jen geformt 
und gleichzeitig ein im vorherigen Takt geformter 20 
Formling 11 mit der Deckschicht 19 verpre/Jt wer- 
den. 

Die Formkontur 17a an der Unterseite der obe- 

• ren Pre/Jformhalfte 17 mufl gegenuber-der dorch" 

die Kontur 7a des Formoberteils 7 gebildeten ?5 
Oberseite des Formlings 11 um soweit zuruckge- 
setzt sein. wie es der Dicke der aufzulaminlerenden 
Deckschicht 19 entspricht. Ist die Deckschicht sehr 
dunn und damit der Dickenunterschied zwischen 
dem Formling 1 1 und dem fertig laminierten Form- 30 ' 
teil sehr gering. so ist es denkbar. das Formoberteil 
7 der Spritzgiefiform auch als obere Formhalfte der 
Preflform fur das Lamlnleren zu verwenden. In die- 
sem Fall braucht die Vorrichtung nur eine untere 
Formhalfte 5 und das Formoberteil 7 aufzuweisen. 35 
die zweite untere Formhalfte 5* und die obere 
Formhalfte 17 konnen entfallen, 

Wie bereits erwahnt ist es vorteilhaft besonde- 
re Ma/3nahmen vorzusehen, um ein vollstandiges 
Ablosen des Formoberteils 7 von dem noch nicht 
erstarrten Formling 11, und dessen vollstandiges 
Verbleiben in der unteren Formhalfte 5 sicherzu- 
stellen. Solche Mafinahmen sind dem Fachmann 
an sich bekannt. Man kann ein Trennmittel auf die 
Formflache 7a des Formoberteils 7 aufbringen Oder 
diese Formflache mit einem haftungsmindernden 
Material wie Teflon. Kohlenstoff od.dgl. bleibend 
beschichten oder das gesamte Formoberteil 7 aus 
einem entsprechenden Material. z,B. kohlefaserver- 
starktem Kohlenstoff. herstellen. Zusatzlich oder al- 
ternativ dazu konnen Maflnahmen zum Festhalten 
des Formlings in der unteren Formhalfte 5 darin 
bestehen. dafl deren Formhohlraum und/oder die 
Angu/3kana!e mit geeignelen Hinterschneidungen 
versehen werden. Auch die Anwendung von Vaku- 
um zum zeilweisen Festhalten des Formlings in der 
unteren Formhalfte 5 ist moglich. 

Die untere Formhalfte 5 ist selbstverstandlich 



mit einem ubiichen Auswerfersystem (nicht darge- 
stellt) versehen, um nach dem volligen Erstarren 
des Formlings 5 mit der darauf laminierten Deck- 
schicht 19 das fertige Formteil aus der unteren 
Formhalfte 5 auszustofien, wobei hinterschnittene 
Angusse od.dgl. abgebrochen werden konnen. 

PatentansprUche 

1. Verfahren zum Herstellen laminierter Formteile. 
die aus einer Grundschicht aus thermoplasti- 
schen Material und mindestens einer Deck- 
schicht bestehen. mittels einer eine untere und 
obere Formhalfte (5, 17) aufweisenden Pre/3- 
form wobei in einem ersten Schritt das thermo- 
plastische Material in flie^fahigem Zustand in 
die untere Formhalfte (5) zur Bildung der 
Grundschicht eingebracht wird und dann vor 
dem vollstandigen Erstarren der Grundschicht 
in einem zweiten Schritt die obere Formhalfte 
(17) zusammen mit der mindestens einen 
Deckschicht (19) gegen die untere Formhalfte 
gepre/3t und dadurch die Deckschicht (19) mit 
der Grundschicht verbunden wird. dadurch ge- 
kennzelchnet, dafi der erste Schritt als Spritz- 
gie/Jverfahren durchgefuhrt wird, bei dem die 
untere Formhalfte (5) zusammen mit einem 
Formoberteil (7) eine geschlossene Spritzgiefl- 
form bildet. in deren Formhohlraum das ther- 
moplastlsche Material eingespritzt wird. um ei- 
nen Formling (11) mit fertig geformter Unter- 
seite zu bilden, und dafl danach die untere 
Formhalfte (5) zusammen mit dem Formling 
(1 1) von dem Formoberteil (7) getrennt und fur 
den zweiten Schritt mit der oberen Formhalfte 
(17) der Pre/Jform zusammengebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekenn- 
zeichnet, da/5 Mittel zum vollstandigen Ablo- 
sen des Formoberteils (7) von der Oberseite 
des noch nicht vollstandig erstarrten Formlings 
(11) angewendet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch 
gekennzelchnet, da/5 das Spritzgleflen als 
Spritzpragevorgang durchgefuhrt wird. bei dem 
die untere Formhalfte (5) und das Formoberteil 
(7) wahrend des Einspritzens des 
the_moplastischen Materials noch nicht voll- 
standig aneinander angenahert und/oder noch 
nicht mit dem vollen Schliefldruck beaufschlagt 
sind und nach beendetem Einspritzen mit dem 
endgultigen Schliefldruck gegeneinander ge- 
driickt werden. 

55 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 3 . mil einer 
Preflform aus unterer und oberer Formhalfte 
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(5. 17), einer Einrichtung zum Einbringen von 
thermoplastischem Kunststoff in die untere 
Formhalfte (5) und einer Preflvorrichtung (21) 
zum Anpressen der oberen Formhalfte (17) 
unter Zwischenfugung der Deckschicht (19) 5 
gegen die untere Formhalfte (5) , dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die untere Formhalfte (5) 
zusammen mit einem Formoberteil (7) eine 
geschlossene Spritzgie^form bildet, dafl die 
Einrichtung zum Einbringen des thermoplasti- io 
schen Materials als Sprltzgiefimaschine (1) 
ausgebildet ist, deren Spritzkopf (3) an die 
Spritzgiefiform anschlieflbar ist, und dafl die 
untere Formhalfte (5) nach Trennung vom 
Formoberteil (7) mit der oberen Formhalfte 75 
(17) der Prefifornn zusammenfuhrbar ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4 . dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi zwei untere Formhalften 
(5, 5') auf einem bewegbaren Trager, insbe- 20 
sondere einem drehbaren Karusselltisch ange- 
ordnet sind, der zwischen zwei Stellungen be- 
wegbar ist. in denen die eine untere Formhalf- 

""*le"(5)"7fnt'"defn"Fd7mober'eirf^^ Spritzgiiefi-' ' ' 
form und gleichzeitig die andere untere Form- 25 
halfte (5') mit der oberen Formhalfte (17) der 
Preflform zusammenwirkt. bzw. umgekehrt. 



5 



EP 0 495 219 A2 





EP 0 495 213 A2 




EP 0 495 219 A2 




(2) 



J 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



0 Veroffentlichungsnummer: 0 495 219 A3 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(2) Anmeldenummer: 91121669.5 
@ Anmeldetag: 18.12.91 



© Int. CIA B29C 45/00, B29C 69/00 



® Prioritat: 16.01.91 DE 4101106 

® Veroffentlichungstag der Anmeldung: 
22.07.92 Patentblatt 92/30 

@ Benannte Vertragsstaaten: 

AT BE OH DK ES FR GB GR IT LI NL SE 

@ Veroffentlichungstag des spater veroffentlichten 
Recherchenberichts: 13.01.93 Patentblatt 93/02 



© Anmelder: Krauss-Maffei Aktiengesellschaft 



Krauss-Maffel-Strasse 2 
W-8000 Munchen 50(DE) 

© Erfinder: Burkle, Erwin, Dr., Dipl.*lng. 
Am Buhel 3 
W.8177 Bichl(DE) 

Erfinder: Spdtzl, Markus, Dipl.-lng. (FH) 

AMgauerstrasse 103 

W-8000 Munchen 71 (DE) 

Erfinder: Zweig, Konrad, DIpl.-Wlrtsching. 

Germersheimerstrasse 5 - - 

W-8900 Augsburg(DE) 



® Verfahren und Vorrlchtung zum Herstellen lamlnlerter Formtelle. 
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© Laminierte Formtelle mit einer Grundschicht aus 
thermoplastischem Material und einer oder mehreren 
Deckschlchten (19) warden dadurch hergestellt, da/3 
zuerst in einer Sprit2gle/3form (5,7) ein Formling (11) 
aus thermoplastischem Material sprltzgegossen wird. 
und anschlie/Jend die untere Formhalfte (5) der 



Spritzgle/Jform mIt dem darin beflndlichen, noch 
nicht erstarrten Formling (11) unter eine obere Form- 
halfte (17) einer Preflform gebracht wird. durch die 
die Deckschicht (19) gegen die Oberselte des noch 
nicht erstarrten Formlings (11) angeprefit und an 
diesen lamlnlert wird. 
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KATECORIC DER CCNANNTEN OOKUMCNTC 

X : von b«sond«rtr Bedeutung iJidD betrachtet 
Y : voa b<sofi4crer Be4«utung to Vcrbioduns ^^^r 

isdcrcD VcitmentUcbung tfcrsclbcn Kategorie 
A : technologlsdicf IlloCcrgruad 
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